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This invention concerns battery packs made up of an assembly of elementary batteries, 
for example, cylindrical ones. 

When a high- voltage battery pack is to be constructed, for example, of several dozen 
volts, using batteries in a series, the problem of insulation comes to the fore. In fact, it may 
happen that for two batteries side by side, the difference in voltage because of the serial 
arrangement may be several volts, for example, more than 10 volts; therefore, said batteries 
must be perfectly insulated to avoid the loss of current or the more serious problem of a short- 
circuit. 

Since electrolyte exudations can always occur during the discharge of batteries, in such a 
battery pack it is also advisable to establish a watertight insulation between the batteries to 
prevent exudated electrolyte from providing a path for leakage current from one battery to 
another. 

It is also advisable to prevent a conductor, in the form of a film due to moisture or in the 
form of a metal piece, from creating leakage currents or short-circuit bridges. 

This invention offers a particularly advantageous solution to this problem of insulation of 
batteries in a battery pack. 

The objective of the invention is a battery pack made up of an assembly of several 
elementary batteries, and it is noteworthy in that each elementary battery is surrounded by a 
tubular sleeve of flexible plastic material, for example, polyethylene, polyvinyl chloride, or a 
similar material, which is higher than the height of said battery. 
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Another objective is a process of manufacturing such a battery, as well as a device by 
which this process can be implemented. 

According to this invention, said sleeve extends beyond each end of the battery, and an 
appropriate insulation material, such as pitch, is poured into the two resulting spaces. 

Depending on the mode of embodiment, the sleeves of at least two adjacent elements are 
joined to create a type of cartridge pouch. 

Said cartridge pouch may be formed from a doubled sheet of plastic or from two sheets, 
one on top of the other and welded at appropriate regular intervals along the lines or zones 
parallel to the principal axes of the batteries. 

According to the invention, a process of manufacturing a battery pack of the type 
described above may be as follows: 

After several elementary batteries have been disposed parallel to each other at regular 
intervals on a sheet of plastic of an appropriate width, this sheet is folded over said batteries, or 
said batteries are covered by another similar sheet over their entire width, between each battery 
to form a type of cartridge pouch. 

Other characteristics of the invention will become apparent from the following 
description and the attached illustrations, in which: 

Figure 1 shows in schematic form, in cross section, a device whereby a battery pack 
according to the invention can be made; 

Figure 2 shows, in perspective, several sleeve-encased batteries according to the 
invention. 

In Figure 1, references 1 and 2 designate, respectively, fixed and mobile horizontal metal 
plates made, for example, of aluminum, of a press. To these plates there are attached angle 
brackets 3, made of bronze or copper, which mark off spaces that are essentially the width of a 
battery. In the bottom of the spaces of the lower fixed plate 1, there are placed inserts 4 made of 
a flexible material, such as foam rubber, which act as attenuators during welding operations. 

The height of the vertical walls marking off the spaces of plate 1 corresponds 
approximately to half the width of a battery such as 5, i.e., in the case of cylindrical batteries, it 
corresponds to their radius plus the thickness of an insert. 

The mobile plate 2 of the press contains similar angle brackets mounted so that the 
vertical walls of the angle brackets of the two plates are facing each other, with the height of the 
partitions marking off said spaces being essentially equal to one-half the width of a battery. 

A sheet of flexible plastic material 6 is arranged in the spaces of the lower plate, then a 
battery 5 is placed in each space, after which it is possible either to fold the sheet around the last 
battery, as shown in Figure 1, or to place a new sheet over the batteries. 
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When plate 2 is lowered, both layers of the plastic material are pressed around the 
batteries, and by action of the high frequency, the two parts of the plastic sheet which are 
brought into contact are welded to each other, forming a cartridge pouch. 

The batteries may be electrically connected before they are enclosed in the sleeve, or 
afterwards, if desired. In the latter case, the batteries may be placed head to foot to connect the 
positive metal cap of one to the negative zinc bottom of the other. 

In any case, these connections are embedded in pitch, which will be poured onto the 
bottom and the top of the batteries in the spaces marked off by the sleeve. 

Figure 2 shows a "cartridge pouch" made according to the invention. It is flexible by 
virtue of the intermediate welded parts, and can be rolled up or folded over so that it occupies 
slightly more space than the volume of the batteries themselves, with the thickness of the vertical 
walls of the angle brackets having been chosen accordingly. 

On this example, the batteries are placed in the same direction, and the positive metal cap 
of one is connected by a weld created prior to placement of the sleeve on the upper part of the 
zinc cup of the next battery. 

For a better view of the construction details, the sleeve has been shown as transparent. 

Of course, the invention is not limited to the modes of embodiment described and 
represented, which are given only as examples. In particular, details and certain arrangements 
can be changed, or certain means can be replaced by equivalent means without deviating from 
the framework of the invention. 

SUMMARY 

The objective of the invention is: 

A. A battery pack consisting of the connection of elementary batteries, which is 
noteworthy particularly by the following points taken separately or in any possible combination: 

1 . Each elementary battery is surrounded by a tubular sleeve made of a flexible plastic 
material, for example, polyethylene, polyvinyl chloride, or a similar material, and [its height] is 
higher than the height of said battery; 

2. Said sleeve extends beyond each end of the battery, and an appropriate insulating 
material, such as pitch, is poured into both resulting spaces; 

3. The sleeves of at least two adjacent elements are connected to create a type of 
cartridge pouch; 

4. This cartridge pouch is formed from a folded plastic sheet or from two plastic sheets 
one on top of the other, welded at appropriate regular intervals along the lines or zones parallel to 
the principal axes of the batteries. 
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B. A process for manufacturing a battery pack, as defined according to A, which is 
noteworthy in that, after several elementary batteries are placed parallel to each other at regular 
intervals on a plastic sheet of an appropriate width, this sheet is folded over said batteries, or said 
batteries are covered by another similar sheet, then said sheet or sheets is/are welded over their 
entire width between each battery to form a type of cartridge pouch. 

C. A device for the implementation of the process according to B, which is noteworthy 
by the following points taken separately or in any possible combination: 

1 . The welding device consists of a fixed plate equipped with parallel partitions marking 
off spaces that have essentially the width of a battery, in which said batteries are arranged after 
the plastic sheet is put in place, and a mobile plate having similar spaces, and of which the 
partitions fit together during storage with the partitions of the fixed plate; 

2. The welding is accomplished by [at] high frequency; 

3. Between the fixed plate and the plastic sheet, inserts are placed in each space; these 
inserts are made of a flexible material that acts as an attenuator during welding operations; 

4. The height of the partitions of the fixed plate is essentially equal to half the width of a 
battery plus the thickness of an insert; 

5. The height of the partitions of the mobile plate is essentially equal to half the width of 
a battery. 

Company: SOCffiTE DES ACCUMULATEURS FIXES ET DE TRACTION 
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L'invention cohcerne les batteries constitutes par 
la reunion de piles elementaires, par exemple du 
type cyiindrique. 

Lorsqu'on desire reaiiser une batterie de haute 
tension, par "exemple de plusieurs 'dizaines de volts 
en utilisant des piles, mises en serie, le probleme 
de 1'isolement devient primordial. En effet, il peut 
se trouver que pour deux piles cote a cote, la dif- 
ference de tension, en raison du montage en serie, 
atteigne plusieurs volts, par exemple plus de 10 volts ; 
ii faut done que lesdites piles soient isolees de facon 
parfaite pour qu'il ne pudsse pas y avoir de courant 
de fuite ou, ce qui serait plus grave, de court-cir- 
cuit. 

Etant donne que des exsudations d'electrolyte 
peuvent toujours se produire au cours de la decharge 
des piles, il convient egalement dans une telle bat- 
terie d'etablir un isolement etanche entre les piles 
pour eviter que 1'electrolyte exsude ne serve de che- 
min aux courants de fuite d'une pile a une autre. 

II convient egalement d'empecher qu'un conduc- 
teur sous forme d'un film du a I'humidite ou sous 
forme d'une piece metallique puisse creer -des cou- 
rants de fuite ou des ponts de court-circuit. 

La presente invention apporte une solution parti- 
culierement avantageuse a ce probleme de 1'isole- 
ment des piles dans une batterie. 

EUe a pour objet une batterde de pile constitute 
par la reunion de plusieurs piles elementaires re- 
marquable notamment en ce que chaque pile ele- 
mentaire est entouree par une gaine tubulaire en 
matiere plastique souple, par exemple en polyethy- 
lene, chlorure de polyvinyle, ou analogue, de hau- . 
teur superieure a la hauteur de ladite pile. 

EUe a egalement pour objet un procede de fabri- 
cation d'une telle batterie ainsi qu'iun dispositif 
permettant la mise en oeuvre dudit procede. 

Selon la presente invention la gaine precitee de- 
passe de part et d'autre de la pile et un isolant 

8 210872 7 ♦ 



approprie, tel que du brai, est coule dans les deux 
espaces ainsi formes. 

Selon le mode de realisation, les gaines d'au mains 
deux' elements adjacents sont reunies, de fagon a 
reaiiser une sorte de cartouchiere. 

La cartouchiere precitee peut etre formee a partir 
d'une feuille plastique repliee sur elle-meme, ou de 
deux feuilles superposees, soudees a des intervalles 
reguHers appropries selon des lignes ou des zones 
paralleles aux axes principaux des piles. 

Selon l'invention un procede de fabrication d'une 
batterie du type precite peut etre le suivant : 

Apres avoir dispose parallelement a intervalles re- 
guliers, sur une feuille plastique de largeur conve- 
nable, plusieurs piles elementaires, on replie cette 
feuille sur lesdites piles, ou on recouvre lesdites piles 
par une autre feuille semblable, puis on soude ladite 
feuille, ou lesdites feuilles, sur toute leur largeur, 
entre chaque pile de fagon a constituer une sorte 
de cartouchiere. 

D'autres caracteristiques de l'invention ressorti- 
ront de la description qui va suivre et du dessin 
annexe dans lequel ; 

La figure .1 montre schematiquement en coupe 
un dispositif permettant la realisation d'une batterie 
conf orme a l'invention ; 

La figure 2 montre en perspective plusieurs piles 
gainees selon Pinvention. 

Sur la figure 1, les references 1 et 2 designent 
respectivement des plateaux metalliques horizontaux 
fixe et mobile par exemple en aluminium, d'une 
presse. Sur ces plateaux sont fixees des cornieres 3, 
en bronze ou en cuivre rouge, qui delimitent des 
intervalles ayant sensiblement la largeur d'une pile. 
On place dans le fond des intervalles du plateau 
fixe inferieur 1 des plaquettes 4 en un materiau 
souple, en caoutchouc mousse par exemple, qui 
jouent le role d'amortisseur lors des operations de 
soudure. 
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La hauteur des parois verticales deiimitant les in- 
tervalies du plateau 1 correspond pratiquement a la 
moitie de la largeur d'une pile telle que 5, c'est-a- 
dire, dans le cas des piles cylindriques, a leur rayon, 
augmentee de 1'epaisseur d'une plaquette. 

Le plateau mobile 2 de la presse comporte des 
cornieres analogues montees de telle fagon que les 
parois verticales des cornieres des deux plateaux se 
trouvent en regard, la hauteur des cloisons deiimi- 
tant lesdits intervalles etant sensiblement egale a la 
moitie de la largeur d'une pile. 

On dispose une feuille de matiere plastique souple 
6 dans les intervalles du plateau inferieur puis on 
place une pile 5 dans chaque intervalle, apres quoi 
on peut, soit replier la feuille autour de la derniere 
pile, comme cela est represente sur la figure 1, soit 
disposer une nouvelle feuille par-dessus les piles. 

Par abaissement du plateau 2, on serre les deux 
epaisseurs de matiere plastique autour des piles et 
par action de la haute frequence, les deux parties 
de la feuille de matiere plastique qui se trouvent 
amenees en contact sont soudees Tune a i'autre, for- 
mant ainsi une cartouchiere. 

Les connexions electriques entre piles peuvent etre 
effectuees avant que celles-ci ne soient gainees, ou 
eventuellement apres. Dans ce dernier cas les piles 
peuvent etre placees tete-beche de maniere a relier 
le capot metallique positif de Tune au fond en zinc 
negatif de I'autre. 

De toute fagon, ces connexions se trouveront 
noyees dans le brai qui sera code sur le fond et le 
dessus des piles dans les espaces delimites par la 
gaine. 

La figure 2 montre une « cartouchaere » reaiisee 
selon Pinvention, celie-ci est souple grace aux par- 
ties intermediates soudees et peut etre enroulee ou 
repliee sur elle-meme, de maniere a n'occuper prati- 
quement que le volume des piles elles-memes, Tepais- 
seur des parois verticales des cornieres ayant ete 
choisie en consequence. 

Sur cet exemple, les piles sont placees dans le 
meme sens et le capot metallique positif de 1'un est 
relie par une soudure faite avant la pose de la gaine 
a la partie superieure du godet de zinc de la pile 
suivante. 

Pour mieux faire apparaitre les details de cons- 
tructions, la gaine a ete representee transparente. 

Bien entendu, 1'invention n'est pas limitee aux 
modes d'execution decrits set representes qui n'ont 
ete donnes qu'a titre d'exemple en particulier, on 
peut sans sortir du cadre de Tinyention apporter 
des modifications de detail, changer certaines dis- 
positions, ou remplacer certains moyens par des 
moyens equivalents. 

RESUME * 

L'invention a pour objet : 

A. Une batterie constitute par la reunion de piles 



elementaires, remarquable notamment par les points 
suivante pris isolement ou cn toute: combinaison pos- 
sible : 

1° Chaque pile elementaire -est entouree par une 
gaine tubulaire en matiere plastique souple, par 
exemple en polyethylene, chlorure de polyvinyle ou 
analogue, de hauteur superieure a la hauteur de 
ladite pile; 

2° La gaine precitee depasse de part et d'autre 
de la pile et un isolant approprie, tel que du brai, 
est coule dans les deux espaces ainsi formes ; 

3° Les gaines d'au moins deux elements adjacents 
sont reunies, de fagon a realiser une sorte de car- 
touchiere ; 

4° La cartouchiere precitee est formee a partir 
d'une feuille plastique repliee sur elle-meme, ou de 
deux feuilles superposees, soudee(s) a des inter- 
valles reguliers appropries selon des lignes ou des 
zones paralleles aux axes principaux des piles. 

B. Un procede de fabrication d'une batterie de 
piles, telle que definie selon A, remarquable notam- 
ment en ce qu'apres avoir dispose parallelemcnt a 
intervalles reguliers, sur une feuille plastique de lar- 
geur convenable, plusieurs piles elementaires, on rc- 
plie cette feuille sur lesdites piles, ou on recouvre 
lesdites piles par une autre feuille semblablc, puis 
on soude ladite feuille, ou lesdites feuilles, sur toute 
leur largeur, entre chaque pile de fagon a constituer 
une sorte de cartouchaere. 

C. Un dispositif pour la mise en cauvre du pro- 
cede selon R, remarquable notamment par les points 
suivants pris isolement ou cn toute combinaison 
possible : 

1° Le dispositif de soudage comporte un plateau 
fixe muni de cloisons paralleles, deiimitant des in- 
tervalles ayant sensiblement la largeur d'une pile, 
dans lesquels on dispose lesdites piles apres mise 
en place de la feuille plastique et un plateau mobile 
comportant des intervalles analogues, et dont les cloi- 
sons viennent s'appliquer lors du stockage sur les 
cloisons du plateau fixe; 

2° Le soudage est effectue en utilisant la haute 
frequence ; 

3° Entre le plateau fixe et la feuille plastique, 
on interpose dans chaque intervalle des plaquettes, 
en un materiau souple, qui jouent le role d'amor- 
tisseur lors du soudage ; 

4° La hauteur des cloisons dir "'plateau fixe est 
sensiolement egale a la moitie de la largeur d'une 
pile augmentee de 1'epaisseur d'une plaquette ; 

5° La hauteur des cloisons du plateau mobile est 
sensiblement egale a. la moitie de la largeur d'une 
pile. 

Society anonyme dite : SOCIfiTfi 
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